Document made available under the 
Patent Cooperation Treaty (PCT) 



International application number: PCT/EP05/001923 
International filing date: 22 February 2005 (22.02.2005) 

Document type: Certified copy of priority document 

Document details: Country/Office: DE 

Number: 10 2004 031 366.0 

Filing date: 25 March 2004 (25.03.2004) 



Date of receipt at the International Bureau: 24 March 2005 (24.03.2005) 



Remark: Priority document submitted or transmitted to the International Bureau in 
compliance with Rule 17.1(a) or (b) 




World Intellectual Property Organization (WIPO) - Geneva, Switzerland 
Organisation Mondiale de la Propriete Intellectuelle (OMPI) - Geneve, Suisse 



PCTEP200 5 / 0 0 1 9 2 3 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

Prioritat: 

IPC: 



10 2004 031 366.0 



25. Marz 2004 



Windmoller & Holscher KG, 49525 Lengerich/DE 



Blasfolienextrusionsanlage 



04. Marz 2004 DE 10 2004 011 216.9 



B 29 C, B 29 D 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 14. Januar 2005. 
Deutsches Patent- undJMafkenamt 
Der Prasid< 





^8476 DE-WEB/SCHN 



Windmoller & Holscher KG 

Munsterstrafte 50 

49525 LengerichAA/estfalen 

5 23. Marz 2004 

Unser Zeichen: 8476 DE - WEB/SCHN 



Blasfolienextrusionsanlage 

10 



Die Erfindung betrifft eine Blasfolienextrusionsanlage gemaft dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 . 

15 

Solche Blasfolienextrusionsanlagen sind bekannt und stehen bereits seit langer 
Zeit im Einsatz. Solchen Anlagen werden Kunststoffe in granulierter Form 
zugefuhrt, die dann in Extrudern unter hoher Druckeinwirkung zu einer viskosen 
Masse plastifiziert werden. Diese Masse, die aufgrund des Druckes eine hohe 

20 Temperatur aufweist, wird in einem Blaskopf ringformig ausgebildet und 
entweicht dem Blaskopf durch eine Ringduse. Unmittelbar nach dem Verlassen 
der RingdQse bildet die Masse bereits einen Folienschlauch. Dieser 
Folienschlauch kann jedoch, da er noch nicht vollstandig abgekuhlt ist, in 
seinem Durchmesser verandert werden. In der Regel wird der Durchmesser 

25 vergroliert, indem in den Innenraum des Folienschlauches Druckluft 
eingeblasen wird. Damit der Folienschlauch immer einen konstanten 
Durchmesser aufweist, wird er auf Abstand zu oder direkt entlang von 
Folienfuhrungselementen gefuhrt. Diese Anordnung der 
Folienfuhrungselemente wird auf dem Gebiet der Blasfolienextrusionsanlagen 

30 als Kalibrierkorb bezeichnet. Nach dem Durchlaufen des Kalibrierkorbs wird der 
Folienschlauch, der sich nun verfestigt hat, entlang weiterer 
Folienfuhrungselemente gefuhrt, die den Schlauch flachlegen. Diese 
Flachlegeeinheit fuhrt den Folienschlauch einer Abquetschung zu, so dass 
dieser eine doppellagige Folienbahn bildet. Unter „Abquetschung" ist neben 

35 dem vollstandigen Flachlegen des Folienschlauches auch ein nicht 
vollstandiges Flachlegen zu verstehen. Dem nicht vollstandigen Flachlegen 
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konnen noch Bearbeitungsschritte, wie beispielsweise das Langsschneiden 
entlang der Falzkanten, folgen. 

Die Folienfuhrungselemente konnen mit Bohrungen durchsetzt sein, die auf der 
dem Folienschlauch abgewandten Seite mit Druckluft beaufschlagt werden. Die 
durch die Bohrungen, welche beispielsweise Durchmesser von 0,5 mm 
aufweisen, hindurch strdmende Druckluft halt den Folienschlauch auf Abstand, 
so dass dieser beruhrungslos gefuhrt wird. Auf diese Weise werden 
Beschadigungen des Folienschlauches vermieden. 

Jedoch mCissen die Bohrungen, damit die Folienfuhrungselemente ihre 
mechanische Stabilitat nicht einbuBen, einen gewissen Abstand voneinander 
aufweisen. Dies hat jedoch zur Folge, dass das Luftpolster, welches den 
Folienschlauch fuhrt, nicht gleichmafcig auf den Umfang des Folienschlauches 
wirkt. Dadurch wird die Fuhrungsgenauigkeit beeintrachtigt. GrdEere 
Ungenauigkeiten im Durchmesser des Folienschlauches sind die Folge. Auch 
neigt der Folienschlauch aufgrund der ungleichmafcigen 
Druckluftbeaufschlagung zum Flattern. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher eine 
Blasfoiienextrusionsanlage vorzuschlagen, bei der die Fuhrungsgenauigkeit im 
Bereich der Folienfuhrungselemente und damit die Durchmessergenauigkeit 
der Folie erhoht wird. 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
gelost. 

Demnach enthalten die Fuhrungselemente ein poroses, vorzugsweise ein 
mikroporoses Material. Das Material weist also eine Vielzahl von durchgangigen 
Poren auf. Daher konnen die Folienfuhrungselemente auf der dem 
Folienschlauch abgewandten Seite mit Druckluft beaufschlagt werden, die dann 
auf der dem Folienschlauch zugewandten Seite ein nahezu gleichmaliiges 
Luftpolster bildet, mit welchem der Folienschlauch mit hoher Gute gefuhrt 
werden kann. Der Durchmesser des Folienschlauches weist in der Folge 
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geringere Toleranzen auf. Weiterhin bewirkt das vergleichmafSigte Luftpolster 
eine zusatzliche Kuhlung der Folie, so dass diese schneller gekdhlt werden 
kann, was sich in einer grofteren Transparenz der Folie auGert. Insgesamt kann 
durch die Verwendung solcher Fuhrungselemente die Qualitat der Folie 
5 erheblich gesteigert werden. 

Als Material, welches diese Eigenschaften besitzt, wird vorzugsweise 
gesintertes Material eingesetzt. Gesintertes Material lasst sich auf einfache 
Weise herstellen, da auf eine nachtragliche, mechanische Bearbeitung 
10 verzichtet werden kann. 




15 



20 



25 



30 



In bevorzugter Ausfuhrung weist das porose Material metallische Bestandteile 
wie etwa Kupfer oder Bronze auf. Dies fuhrt zu. einer hohen Stabilitat des 
Materials, so dass die Fuhrungselemente relativ dunn gehalten werden konnen. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
Blasfolienextrusionsanlage ist das porose Material zwischen dem Transportweg 
des Folienschlauches und einem Druckluftreservoir oder einer 
Druckluftzuleitung derart angeordnet, dass Luft durch das Material* entweicht,. so 
dass diese eine Kraft auf die Folie ausubt Die Luft kann dabei eine hohere oder, 
niedriger Temperatur als die Umg.ebungsluft haben. Damit kann die 
Bearbeitbarkeit des Folienschlauches beeinflusst werden. Insbesondere konnen 
verschiedene Bereiche des porosen Material mit Luft verschiedener Temperatur 
beaufschlagt sein. Das Material kann als Platten oder Bleche ausgeformt sein, 
wobei deren Flachen parallel beziehungsweise im wesentlichen tangential zum 
Folienschlauch angeordnet sind. Die Platten oder Bleche konnen zudem leicht 
gebogen sein. Die Dicke der Platten liegt zwischen 1 und 10 mm, bevorzugt 
zwischen 2 und 5 mm. Die mittlere PorengroGe des porosen Materials betragt 
zwischen 5 und 100, insbesondere zwischen 10 und 60 und bevorzugt 
zwischen 20 und 45 Mikrometern. 



In weiterer, vorteilhafter Ausgestaltung einer erfindungsgemaften 
Blasfolienextrusionsanlage wird das porose Material im Bereich des 
Kalibrierkorbes angeordnet, wobei mehrere vereinzelte Flachen aus porosem 



8476 "BE - WEB/SCHN 



Material dem Foiienschlauch zugewandt sind. Die Gesamtheit dieser 
vereinzelten Flachen umschreibt die Auftenhuile eines Zylinders, der in seinem 
Durchmesser variiert werden kann. Auf diese Weise konnen qualitativ 
hochwertigere Folienschlauche sogar mit variablen Durchmessern produziert 
5 werden. Vorteilhafterweise ist dabei ' zumindest ein Teil der Flachen in 
Umfangsrichtung des Folienschlauches gegeneinander verschoben. Ein Teil 
der Platten konnen innerhalb des Kalibrierkorbes aber auch die Aufcenhulle 
eines Konusses umschreiben und/oder zumindest bereichsweise in 
Transportrichtung der Folie konisch zulaufend ausgestaltet sein. Damit ist es 

10 moglich, auch einen Foiienschlauch zu fuhren, der vor dem Einlaufen in den 
Kalibrierkorb noch einen grofceren Durchmesser als den Innendurchmesser des 
Kalibrierkorbes aufweist, ohne dass der Foiienschlauch an den Unterkanten der 
Platten hangen bleibt oder gar beschadigt wird. Aus gleichem Grunde konnen 
Teilbereiche einiger Platten, vorzugsweise an ihren Unterkanten, 

15 Anschragungen aufweisen. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unteranspruchen 
sowie der Zeichnung zu entnehmen. Die einzelnen Figuren zeigen: 

Fig. 1 eine Blasfolienextrusionsanlage gemali dem Stand der Technik 
Fig. 2 Blaskopf, Kalibrierkorb und Flachlegeeinheit einer 

erfindungsgemafien Blasfolienextrusionsanlage 
Fig. 3 Ansicht Ill-Ill aus Fig. 2. 

20 

Fig. 1 zeigf eine bekannte Blasfolienextrusionsanlage 1. Dem Einfullstutzen 4 
wird ein Kunststoff zugefuhrt, der dann in dem Extruder 3 plastifiziert wird. Die 
entstandene Masse wird uber eine Verbindungsleitung 14 dem Blaskopf 5 
zugefuhrt, welche einen Foiienschlauch 9 bildet Dabei verlasst der 

25 Foiienschlauch 9 den Blaskopf 5 durch eine nicht sichtbare Ringduse in 
Transportrichtung z. Aufgrund der Zufuhrung von Druckluft durch den 
Geblasestutzen 12 wird der Foiienschlauch unmittelbar nach Verlassen des 
Blaskopfes 5 aufgeweitet. Der Durchmesser des Folienschlauches 9 wird 
jedoch durch den Kalibrierkorb 20 begrenzt. Innerhalb des Kalibrierkorbes 20 

30 wird der Foiienschlauch 9 von Platten 28 gefuhrt, durch welche Druckluft auf 



5/7 ' ' : : {. ; : 847o DE - WEB/SCHN 



den Folienschlauch gerichtet wird. Der Kalibrierkorb 20 besteht zudem aus 
einem Rahmen 21 und Quertragern 22 und 6. Nach dem Verlassen des 
Kalibrierkorbes 20 gelangt der Folienschlauch 9 ein eine Flachlegeeinheit 21 , in 
welcher der Folienschlauch nahezu oder vollstandig zu einer doppellagigen 
5 Folienbahn umgeformt wird. Dabei wird der Folienschlauch 9 zwischen Paaren 
- von Fuhrungselementen 7, 13 gefuhrt, die im Verlauf der Transportrichtung z 
einen immer geringeren Abstand voneinander einnehmen. Die vollstandige 
Flachlegung erfolgt durch eine Abquetschvorrichtung, die aus einem Paar von 
Abquetschwalzen 8 besteht. Die Folienbahn 9 kann nun durch eine nicht 
10 gezeigte Reversiervorrichtung gefuhrt werden, oder, wie im Falle der gezeigten 
Vorrichtung, direkt uber Umlenkwalzen 10 einer Wickelvorrichtung 11 zufuhrt 
werden, wo die Folienbahn 9 zu einem Wickel 12 verarbeitet wird. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen Ausschnitte einer erfindungsgemafcen 
15 Blasfolienextrusionsanlage 1 . Im Bereich des Kalibrierkorbes 20 sind an einem 
. Rahmen 25 mehrere Druckluftreservoire 26 angeordnet. Im Verlaufe der 
Transportrichtung z sind mehrere Druckluftreservoire 26 ubereinander 
angeordnet Ahnliche Druckluftreservoire 26 sind im Rahmen 25 der 
Flachlegeeinheit 21 befestigt, wobei jedoch zu betonen ist, dass in einer 
20 erfindungsgemaften Blasfolienextrusionseinheit 1 auch entweder der 
Kalibrierkorb 20 oder die Flachlegeeinheit 21 in bekannter Weise ausgestaltet 
sein konnen. Die Druckluftreservoire 26 des Kalibierkorbes 20 sind durch nicht 
gezeigte Stelltriebe relativ zum Folienschlauch in radialer Richtung 
verschieblich gelagert und definieren/auf diese Weise den Durchmesser des 
25 Folienschlauches 9. Aus Fig. 3 ist zu erkennen, dass die Druckluftreservoire 26 
uber den Umfang des Kalibrierkorbes verteilt sind, wobei die auf den 
verschiedenen Ebenen angeordneten Druckluftreservoire 26 gegeneinander in 
Umfangsrichtung q> des Folienschlauches 9 verschoben sind. 

30 Die Druckluftreservoire 26 werden uber nicht dargestellte Druckluftieitungen mit 
Druckluft versorgt, wobei die Druckluftreservoire 26 der Flachlegeeinheit 21 mit 
grofJerem Druck als die Druckluftreservoire des Kalibrierkorbes 20 belegt sein 
konnen, da zwecks Verformung die auf den Folienschlauch 9 ausgeubten 
Krafte grower sein mussen. Auf der dem Folienschlauch 9 zugewandten Seite 
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sind die Druckluftreservoire 26 durch Platten aus porosem Material 27 
verschlossen, durch deren Poren jedoch die Druckluft treten kann. Die Platten 
aus porosem Material 27 sind so angeordnet, dass die Druckluft eine Kraft auf 
den Folienschlauch 9 ausubt und diesen auf geringem, aber wohldefiniertem 
Abstand zu den Platten, halt. Auf diese Weise wird der Folienschlauch 9 
lagegenau gefuhrt. 
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Blasfolienextrusionsanlage 



Patentanspriiche 

1 . . Blasfolienextrusionsanlage (1 ) welche zumindest folgende Merkmale aufweist: 

- einen Blaskopf (5), der einen Folienschlauch (9) extrudiert, 

- eine Abquetschvorrichtung (8), welche den Folienschlauch (9) abquetscht, 

- Folienfuhrungselemente (7, 13, 27, 28), welche (7, 13, 27, 28) den Folien- 
schlauch (9) zwischen seiner Extrusion durch den Blaskopf und seiner Ab- 
quetschung fiihren, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Fuhrungselemente (7, 13, 27, 28) ein poroses, vorzugsweise mikropbroses 
Material enthalten. 




2. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach Anspruch 1 



dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material gesintertes Material ist. 

3. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspriiche 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material metallische Bestandteile wie Kupfer oder Bronze aufweist. 

4. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material zwischen dem Transportweg der Folie und/oder des Fo 



. ,1 i 
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lienschlauchs (9) und einem Druckluftreservoir oder einer Luftzuleitung derart 
angeordnet ist, dass Luft durch das porose Material entweicht, wobei die aus- 
stromende Luft eine Kraft auf die Folie ausubt. 

5. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach vorstehendem Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Luft, welche durch das porose Material entweicht, gegenuber der Auftenluft 
eine hohere oder niedrigere Temperatur aufweist. 

6. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach eihem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine Dicke zwischen 1 und 10 mm aufweist. 

7. Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine Dicke zwischen 2 und 5 mm aufweist. 

8. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere PorengroUe zwischen 5 und 100 Micrometern 
aufweist. 

9. Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere Porengrolie zwischen 10 und 60 Micrometern 
aufweist. 

1 0. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach dem vorstehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material eine mittlere Porengrofie zwischen 20 und 45 Micrometern 
aufweist. 

1 1 . Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material im Bereich des Kalibrierkorbes und/oder der Abquetschung 
angeordnet ist. 

1 2. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das porose Material im Bereich des Kalibrierkorbes (20) angeordnet ist, wobei 
mehrere vereinzelte Platten aus porosem Material (27) dem Folienschlauch zu- 
gewandt sind. 

1 3. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest ein Teil der Platten aus porosem Material (27), der in Forderrichtung 
(z) des Folienschlauchs (9) gegeneinander versetzt ist, auch in Umfangsrich- 
tung (cp) des Folienschlauchs (9) gegeneinander verschoben ist. 

1 4. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass - 

zumindest ein Teil der Platten aus porosem Material (27) in Transportrichtung 
(z) des Folienschlauches zumindest bereichsweise konisch zulaufend ausges- 
taltetist. 

i 5. Blasfolienextrusionsanlage (1 ) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest ein Teil der Platten aus porosem Material (27) in Transportrichtung 
(z) des Folienschlauches zumindest bereichsweise Anschragungen aufweist. 

r 

16; Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage nach einem der An- 
spruche 4 bis 13 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck in dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wird, 
dass alle Poren des porosen Materials durchstromt werden. 
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Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorste- 

henden Anspruch 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck in dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wird, 
dass die Druckdifferenz zwischen dem Luftreservoir und/oder der Luftleitung 
und der AuGenluft zwischen 10 Millibar und 1 Bar liegt. 

Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorste- 

henden Anspruch 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck in dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wird, 
dass die Druckdifferenz zwischen dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftlei- 
tung und der Auftenluft zwischen 20 und 200 Millibar liegt. 

Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorste- 

henden Anspruch 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck in dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wird, 
dass die Druckdifferenz zwischen dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftlei- 
tung und der Aufienluft zwischen 10 und 100 Millibar liegt. 

Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage (1) nach dem vorste- 

henden Anspruch 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck in dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftleitung so eingestellt wird, 
dass die Druckdifferenz zwischen dem Luftreservoir (26) und/oder der Luftlei- 
tung und der Auftenluft zwischen 30 und 90 Millibar liegt. 

Verfahren zum Betrieb einer Blasfolienextrusionsanlage (1) nach einem der 

vorstehenden Anspriiche 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die verwendete Luft erwarmt oder gekuhlt wird. 
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Blasfolienextrusionsanlage 



Zusammenfassung 

Die Erfindung beschreibt eine Blasfolienextrusionsanlage (1), welche als Merkmale 
einen Blaskopf (5) aufweist, der einen Folienschlauch (9) extrudiert, ferner eine 
Abquetschvorrichtung (8), welche den Folienschlauch (9) abquetscht und weiterhin 
Folienfuhrungselemente (7,13,27,28), welche den Folienschlauch (9) zwischen 
seiner Extrusion durch den Blaskopf und seine Abquetschuhg fuhren. • 

Erfihderisch ist, dass die Fuhrungselemente (7,13,27,28) ein poroses, vorzugsweise 
mikroporoses Material enthalten. 

(Figur2) 
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